Int a.: 



B 29 c, 17/02 



BUNDESREFUBIJikDEUTSCHLAND 



DEUTSCHE^ 




PATENTAMT 



Deutsche Kl.: 39 a2, 17/92 



® 



Offenlegungsschrift 2053 318 



Aktenzeichen 
AnmcMctag; 

Offenlegungstag: 4. Mai 1972 



P 20 53 318.0 
30. Oktober 1970 



AussteUungsprioritflt: — 



(Joionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeichen: 



Bezeichnung: 



Verfahren und Vorrichtung zum Bi^en von Hohlprofilen aus 
thennoplastischen Kunststoffea 



Zusatz zu: 
Ausscheidung aus: 
Anmelden 

Vertreter gem. § 16 PatO: 



Farbwerke Hoedist AG, vorm. Meister Lucius & Briining, 
6230 Frankfurt-Hochst 



® 



Als Eifinder bmannt: 



Hullmann, Heino, 6201 Wicker; 

Delekat, WcM^mg, Djpl.-Ing..6233 Kelkheim; 

Morianz, Egon, Dipl.-Ing., 6230 Frankfurt 



PrOfungsantrag gemSB § 28 b PatG ist gestellt 



4.72 209819/860 4^ 



f # 

IHST AG vormals Meister Lucius & 



2053318 



FARBWERKE HOECHST AG vormals Meister Lucius^b Braning 
Patentanmeldung: P - HOE 70/F 215 und H 

Datum: 29. Oktober 1970 - Dr.BK/sch 



Verfahren und Vorrichtung zum Biegen von Eohlprofilen aus 
thermoplastlschen Kunststoffeh 



Die Erfindung betrifft etn Verfahren und eine Vorrlchtung, die 
es ermoglichen, Hohlprof ile aus thermoplastischen Kunststof f en 
ohne bleibende Verformung des Prof ilquerschnitts zu biegen. 
Gem^ der Erfindung konnen nicht nur einfache Hohlprofile, 
sondern insbesondere auch Mehrkammerprof ile und Profile mit 
Nuten Oder auskragenden Schenkeln, wie Anschlagen, UberschlSlgen, 
Nasen, Stegen oder Lippen, zum Beispiel Fens ter prof ile, £in- 
f afiprof ile oder Zargenprof ile gebogen werden. 

Einfache Rohrprofile von geringera Durchmesser konnen bekanntlich 
mit helfiem Sand gefUllt und gebogen werden. Durch das EinfUllen 
von Sand wird verhindert, dafl sich der Rohrquerschnitt an der 
Biegestelle v£hrend des Biegens £ndert. Aus der deutschen Aus- 
legeschrift 1 268 815 ist es bekannt, Rohro von grolSem Durchmesser 
und vor allem von groSer Wandstarke liber eine Prof llschablone 
zu biegen, wobei an der AuBenseite ein Stahlband mitgeftthrt wird. 
Fttr kompliziertere Profile/ insbesondere Hehrkammerprof ile, ist 
dieses Verfahren ungceignet, da das Material ausweicht. 
Auskragende Schenkel werden dabei auf der einen Seite, der Druck- 
zone, wellenformig gestaucht, wShrend sie auf der anderen Seite, 
der Zugzone, gestreckt weirden. Dabei fallen in der Zugzone vor- 
handene HohlrS^ume ein. 



Es wurde nun ein Verfahren zum Biegen von Hohlprofilen aus 
thermoplastischen Kunststof fen gefunden, bei d^i das auf Warm*- 
f orm temper at ur erw&rmte Hohlprofil mittels eines flexiblen 
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Bandes in eine Schablone gedrUckt wire. Das erf indungsgeraSBe 
Verfahren ist dadurch gekennz ichnet, daB das Hohlprofil jnit 

inem Ende an eine seiner Unter- und Innenseite entsprechende 
Biegeschablone angelegt und mit einer seiner Aii£enseite ent- 
Bprechenden flexiblen Gegenschablone an die Biegeschablone ange- 
drtlckt wird, worauf senkrecht zur Biegeebene eine der Oberseite 
des gebogenen Hohlprof ils entsprechende Abdeckplatte angedrttckt 
wird. 

Im Zugbereich der Biegung etwa auftretende Querschnittsein- 
schntlrungen von HoblriLumen konnen durch Anlegen von Sufierem 
Unterdruck nach dem Biegen rtickgilngig gemacht warden. 

Zus&tzlicb zu dieser Mafinahme oder anstelle dleser Mafinahme 
konnen die Hohlrttume des Hohlpro;fils mit Sttttzluft beaufschlagt 
werden, ^ 

Die erf indungsgemSfie Vorrichtung zum Durchftthren des Verfahrens 
besteht aus einer der Innen- und Unterselte des Hohlproflls 
entsprechenden Biegescbablone, einer f lexiblen^ der AuBenseite 
des Hohlproflls entsprechenden Gegenschablone und einer der 
Oberseite des gebogenen Hohlproflls entsprechenden Abdeckplatte. 
Je nach der Form des zu blegenden Hohlprof ils kann die Abdeck- 
platte Oder die Biegeschablone oder beide im Bereich der Zugzone 
der Biegung mit Elnrlchtungen zum Anlegen von Yakuum versehen 
sein. 

Fig. 1 zeigt eine erf indungsgemaBe Biegevorrichtung nach Fort- 
nahme der Abdeckplatte von oben, Fig. 2 eine dazugehorende Auf- 
wftrmevorrichtung und Fig. 3 die Biegevorrichtung im Querschnitt 
entlang der Linie A — A der Fig. 1. 

Das Prof 11 (1) wird in den Aufwilrmevorrichtungen <2) an den zu 
bieg nden Stellen bis zum plastischen Zustand erhltzt^ dann mit 

inem Ende an die Bi geschablone (3) angel gt und zusammen mit 
der flexiblen Gegenschablone (4) mitt Is d r AndrQckrolle (7) 
angepreBt. (7a) und (7b) zeigt di Andrflckrolle in v rschi d nen 
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StGllungen. Nach der Biegun^ wird die Abdeckplatte (5) senkrecht 
zur Blegeebene angcdrUckt und gegebenenf alls fiber den Absaug- 
stutzen (6) Yakuum angelegt, lun ein Einf alien der hohlen An- 
schlaglelstc (8) rflckg&nglg zu machen. Entsprechend kann auch 
an der Unterselte des Proflls Unterdruck angelegt verden^ wenn 
die Ausblldung des Proflls es erfordert. 

Hit der erf indungsgemafien Vorrichtung konnen Profile nicht nur 
kreisformig, sondern Je nach Biegeschablone in jede gewttnschte 
KrOmmung verformt werden« 

Vorzugsweise wird in das Prof il vor der Verforaung ein Sttitzkern 
aus Stahl, Holz, glasfaserverstSrktem Polyester oder einem 
&hnlicben verstfirkenden Material eingelegt, der durch einge- 
schnittene Schlitze an der Innenseite der Biegung eine Verfor- 
mung ini entsprechenden Radius zxxlSiRt, wobei die Summe der 
Schlitze der Verktlrzung der Biegelinie von aul3en nach innen ent- 
spricht. Diurch solche Stfltzkerne wird nicht nur eine Deformation 
des Hohlprofils verhindert, sondern auch die Festigkeit des ge- 
bogenen Profils, z«B. eines Fensterrahmens, erheblich erhoht. 

Vor Anlegen an die Biegeschablone werden die Profile in bekann- 
ter Weisc durch Aufwarrae^ vorrichtungen, z.B. Umluftofen, Elektro- 
ofen, Flllssigkeitsbader oder durch direkte Erw£rjnung an Metall- 
f l&cheni im Bereich der Verformung bis zvaa plastischen Zustand 
erhltzt. Bei komplizierten Profilen ist es vorteilhaft, das 
Prof 11 nicht gleichmfifiig zu erbitzen. In der Zugzone sollte das 
Profil mogllchst bis zum plastischen Bereich und in der Druck- 
zone nur bis. zum elastischen Bereich erw^rint werden* Durch eine 
solche unterschledliche Erw£Lrmung werden die Verformungen beim 
Biegen, die nachher durch die AndrQckplatte wieder ausgeglichen 
werden mtlssen, mogllchst klein gehalten. 

Die flexible Gegenschablone kann z.B. aus Holz, Metall oder 
einem Kunststoff sein. Sie hat, ahnlich wie die Stiltzkerne, ent- 
sprechend der Biegung einseitig eingeschnittene Schlitze. 
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FOr eine kreisformige Biegiing Icann die Andrflckrolle durch eine 
Stange mit dera Kreismittelpunkt verbunden sein. Bei belleblger 
Blegeachse kann die AndrUckroll mit Bolzen, die in einer 
Schablone laufen, in der entsprechenden Kurvenform gefUhrt vrer- 
den. Sie kann auch durc,h Federn oder hydraulisch an die Biegescha- 
blone angedrackt werden. 

Sofort nach der Biegung wird die Abdeckplatte senkrecht zur 
Biegeebene aufgelegt. Sie soli das Profil vor dem AbkUhlen auf 
seine ursprvlngliche Querschnittsabmessungen zurtickverformen. Im 
Druckbereich werden durch Materialstauung gebildete Wellungen 
zurUckgebildet und im Zugbereich konnen Eirifailstellen durch 
Anlegen von Unterdruck ausgeglichen werden. Nach dem Abfctihlen 
konnen die fertig gebogehen Profile entnommen verden. 
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PatentansprQche 



1^ Verfahren zum Biegen von Hohlprof ilen aus thermoplastischcn 
^^^^ Kunststoff en, bei dem das auf Warmforxntemperatur erwiiriatc 
Hohlprof 11 mittels elnes f lexiblen Bandes in elne Schablone 
gedrtickt wix*d, dadurch gekennzexchnet, dafi das Hohlprof 11 
mit einem Ende an elne seiner Unter- und Innenselte ent-- 
sprechende Blegeschablone angelegt und mit elner seiner 
Au&enseite entsprechenden f lexiblen Gegenschablone an die 
Blegeschablone angedrUckt vird, worauf senkrecht ztir Biege«- 
ebene elne der Oberseite des gebogenen Hohlprof lis ent- 
sprechende Abdeckplatte angedrilckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadnrch gekennzeichnet, dafi 

im Zugbereich der Biegung auftretende Querschnittseinschntl- 
rungen von Hohlr&umen durch Anlegen von ^ufierem Unterdruck 
nach dem Biegen rfickgangig gemacht verden. 

3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dalJ die Hohlraume des Hohlprof lis mit StUtzluft beaufschlagt 
werden* 

4, Vorrichtung zum DurchfUhren des Verfahrens nach Anspruch 1 
bis 3, bestehend aus einer der Innen- und Unterseite des Hohl- 
prof Us (1) entsprechenden Blegeschablone (3) , einer f lexib- 
len, der Aufienseite des Hohlprof ils entsprechenden Gegen- 
schablone (4) und einer der Oberseite des gebogenen Hohl- 
prof ils entsprechenden Abdeckplatte (5) « 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet, da6 die 
Abdeckplatte (5) Einrichtungen zum Anlegen von Vakuum (6) 
aufwelst. 

6* Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Blegeschablone (3) im Bereich der Zugzone der 
Biegung Einrichtungen zum Anlegen von Vakuum aufweist. 
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